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) Vorrichtung zur Herstellung versiegelter Kunststoffverpackungen 

) Eine Vorrichtung zur Herstellung versiegelter Kunststoff- 
verpackungen, Insbesondere Lebensmitteiverpackungen aus 
Folien. von denen zumindest eine Folie a Is Unterfolie von 
einer Rolle ablaufend langs einer Folienbahn zwischen zwei 
parallelen Kettenfuhrungsschienen gespannt und mit Hilfe 
jeweils in einer der Kettenfuhrungsschienen vor- und ruck- 
laufenden Kette durch verschiedene Arbeitsstattonen wie 
Form-, Beschickungs-, Siegel- oder Schneidstationen ge- 
fuhrt wird, wird im Sinne einer einfachen und anpassungsfa- 
higen Konstruktionsweise, die auch vielseitig und arbeits- 
sparend bei der Umstellung und Veranderung ist, so ausge- 
staltet, daS die Kettenfuhrungsschienen mit Verstarkungs- 
profilen zu biegesteifen Langsholmen ausgebiidet sowie 
gegeneinander durch die Folienbahn umgreifende Bugelver- 
binder distanziert und zu einer hinsichtlich der Folienbahn- 
Beanspruchungen eigensteifen Bauform ausgebiidet sind. 
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Verpackungsmaschinen, die dfPRglichen, ein- oder 
mehrlagige Folie als Unterfolie von einer Rolle abzu- 
wickeln^iese mit Ware zu bestOcken und mit einer 
Oberfoiie abzudecken, urn dann die Waren in versiegel- 
ter Form zwischen Oberfoiie und Unterfolie einzu- 
schweiBen oder einzukleben, wobei vorzugsweise die 
Unterfolie vor der Aufgabe der Ware in einem Tiefzieh- 
verfahren napfartig ausgeformt wird und ggf. auch noch 
die Oberfoiie vor dem VerschweiBen domartig ausge- 
w6lbt wird, wobei vor dem VerschWeiBen ein Evakuie- 
ren und/oder Begasen erfolgen kaqn und wobei nach 
dem VerschweiBen Oblicherweise noch ein Schneidvor- 
gang zum Zerschneiden der Folien in einzelne Behait- 
nisse, ggf. auch noch ein Bedrucken oder Bekleben der 
Verpackungen erfolgt, sind in der Praxis gebrauchlich. 

Derartige Maschinen, die dementsprechend viele in 
der Funktion verschiedene und auch in den Konstruk- 
tionsaufbau komplexe Arbeitsstatiojien aufweisen, sind 
so auszurichten, dafl sie von, einer gemeinsamen Folien- 
bahn durchlaufen werden konnen, damit sich die Ar- 
beitsgftnge rSumlich und zeitlich aneinanderschlieBen 
lassen. Zwangsiaufig entstehen Schwierigkeiten in der 
Kompatibilitat der aneinandergrenzenden Maschinen- 
teile unterschiedlicher Grundfunktionen und unter- 
schiedlichen Grundaufbaus. Dies gilt in besonderem 
MaBe, wenn Arbeitsstationen verandert oder erganzt 
werden mOssen, wenn etwa beim Tiefziehen der Unter- 
folie mehrere Arbeitsschritte ndtig sind, wenn in einer 
Beschickungsstation zur Aufgabe von Ware auf die Un- 
terfolie ein groBerer (Zeit- und) Platzbedarf besteht 
oder aber wegen einer besonders einfachen Aufgabe 
eine relativ kurze Beschickungsstation ausreicht, wenn 
etwa eine Begasung oder Evakuierung in der Versiege- 
lungsstation zusatzlich vorzusehen ist oder entfallen 
kann und wenn etwa im Schneid- oder Auslaufbereich 
zus&tzliche Bearbeitungsschritte anfallen oder bei die- 
sen eine Einsparung moglich ist 

Ausgehend von verschiedenen jeweils den einzelnen 
Stationen angepaBten Gehauserahmen gait es dement- 
sprechend, durch diese eine Folienbahn — fluchtend mit 
den anderen Arbeitsstationen — hindurchzufOhrea 
Diese Folienbahn wird dabei durch KettenfOhrungs- 
schienen definiert, in denen ein Obertrum einer Kette 
vorlauft (und darunter zurQckiauft), wobei an beiden 
Enden der Folienbahn eine Umlenkung erfolgt Die Ket- 
te weist in dichter Folge eingehangte KJammern auf, mit 
denen die Unterfolie randseitig gefaBt und zwischen den 
KettenfOhrungsschienen gespannt gehalten wird Die 
Anordnung der Folienbahn innerhalb der Arbeitsstatio- 
nen wird bei verschiedenen Arbeitsstationen noch da- 
durch kompliziert, daB synchronisiert zusammenarbei- 
tende Werkzeuge (Werkzeugunterteile und -oberteile) 
in Form- oder Siegelstation, miteinander auBerhalb der 
Folienbahn aber zweckmaBig noch innerhalb eines ge- 
schiitzten Gehausebereichs miteinander zu verkuppeln 
sind Dies macht die Konstruktion der einzelnen Statio- 
nen und die Abstimmung aufeinander schwierig. 

Aufgabe der Erfindung ist es dementsprechend eine 
mdglichst einfache und anpassungsfahige Konstruk- 
tionsweise for Verpackungsmaschinen der hier betrach- 
teten Art zu schaffen, die robust im Betrieb, gleichwohl 
aber vielseitig und arbeitssparend bei Umstellungen und 
Veranderungen an der Maschine ist 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe von einer 
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs aus- 
gehend mit den kennzeichnenden Merkmalen des An- 



spruchs 1 gelOst Das Grundprinzip der Erfindung geht 
von einer Betrachtungswe^^b, derzufolge die Eigen- 
stabilitMt der Maschine "n^Hjr Arbeitsstationen durch 
einen Gehauserahmen geSWfen wird, in den eine Fo- 
5 lienbahn mit ihren KettenfOhrungsschienen — allenfalli 
unter gegenseitiger StQtzung — eingesetzt wird Tra- 
gende Oberlegung ist vielmehr eine Konstruktion, bei 
der die Folienbahn nicht nur zentraler Funktionstrftger, 
sondem auch das zentrale Versteifungselement, sozusa- 
io gen das "Rtickgrat n der Maschine ist Bei diesem bilden 
die KettenfOhrungsschienen Langsholme wie bei einer 
Leiter, die miteinander durch BOgelverbinder verstrebt 
sind Diese BOgelverbinder sind dabei allerdings nicht 
nach Art von Leitersprossen als gerade Sprossen auszu- 
15 bilden, sondern — urn den Bereich der Folienbahn und 
deren Platzbedarf insbesondere auch bei tiefen Ausfor- 
mungen zu berQcksichtigen, bflgelfdrmig gestaltet 

Die Bflgelform ist vorzugsweise Ober die Breite der 
Folienbahn hinaus ausgedehnt, um seitliche einfache, le- 
20 diglich dem Berflhrungsschutz dienende Verkleidungs- 
platten anbringen bzw. anhangen zu kdnnen und zwi- 
schen diesen Verkleidungsplatten und der Folienbahn 
noch freien Durchtrittsraum fOr Verstrebungen, Kol- 
benstangen, FOhrungen und dergleichen zwischen 
25 Ober- und Unterwerkzeugen und sonstigen durch die 
von der Folienbahn bestimmte Arbeitsebene hindurch- 
wirkende Geratschaften zu erhalten. 

ZweckmaBig sind nicht nur die hierzu eigensteif e aus- 
gebildeten KettenfOhrungsschienen durchgehend ein- 
30 heidich ausgebildet, sondern auch — zumindest in ihrem 
wesendichen Aufbau — die BOgelverbinder. Damit las- 
sen sich unterschiedliche Arbeitsstationen einfach und 
baugleich aneinanderkoppeln. 
Besonders zweckmaBig ist es hierzu, die Arbeitssta- 
35 tionen in einer Modulbauweise auszubiiden, so daB die- 
se nach Art von Modulen bedarfsweise aneinanderge- 
setzt werden kdnnen. Vorzugsweise ist die Modulbau- 
weise auch mit einem Langenraster verbunden, das auf 
die bevorzugten Abstande der BOgelverbinder vonein- 
40 ander abgestimmt ist Diese BOgelverbinder sind ihrer- 
seits zweckmaBig in den Bereich der StoBstellen zwi- 
schen den einzelnen Modulen gelegt 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung erge- 
ben sich aus den AnsprOchen und der nachfolgenden 
45 Beschreibung, in der ein AusfQhrungsbeispiel des Ge- 
genstands der Erfindung unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher erlautert wird In der Zeichnung zei- 
gen: 

Fig. 1 Seitenansicht einer Vorrichtung zur Herstel- 
50 lung versiegelter Kunststoffverpackungen, 

Fig. 2 bis 4 Teilansichten in drei verschiedenen Rich- 
tungen (Querschnittsrichtung, Seitenansicht und Drauf- 
sicht) eines BOgelverbinder- Bereichs, 

Fig. 5 und 6 Querschnitte und Horizontalschnitt 
55 durch einen Verbindungsbereich zwischen BOgelverbin- 
der und Kettenf Ohrungsschiene, 

Fig. 7 Schnitt nach Linie VII-VII in Fig. 1, 

Fig. 8 Schnitt nach Lime VIII-VIII in Fig. 1, 

Fig. 9 Schnitt nach Linie IX-DC in Fig. 1 und 
60 Fig. 1 0 Schnitt nach Linie X-X in Fig. 1. 

Die in Fig. 1 insgesamt mit 1 bezeichnete Maschine 
zur Herstellung versiegelter Kunststoffpackungen weist 
eine endseitig gelagerte Rolle 2 fflr eine Unterfolie 3 auf, 
die horizontal langs der Maschine in Hdhe einer Ar- 
65 beitsplattform 4 mit Hilfe einer Kette 5 abgezogen wird 
Die Unterfolie 3 durchlauft eine Formstation 6, in der sie 
durch ein Oberwerkzeug 7 und ein Unterwerkzeug 8 
(mit Warme und Vakuum) unter Bildung von einzelnen 
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Warennipfen oder -mulden 9 j^formt wird Weiter ten der Maschine zu sorgen. Ersichtiich hat hierbei das 

durchiauft sie eine Beschickun^Mon 10, in der die Gehause der Maschine ui^kr (Aufstell-)Rahmen mit 

lei^^gelstation 11 wird Beinen und FuBen fiir die^^ne 

e Oberfolie 13 zuerefiihrt eine Nebenfunktion. Dommreren 



Ware aufgegeben wird In einei^egelstation 11 wird Beinen und FuBen far die^^ne Aussteifung allenfalls 

von einer zweiten Rolle 12 eine Oberfolie 13 zugefQhrt eine Nebenfunktion. Dommrerend ist der zentrale lei : 
und zur Abdeckung auf die Unterfoiie 3 aufgebracht 5 terfarmige TrSger aus Kettenf Qhrungsschienen 26, 27 

Ein Werkzeugoberteil 14 und ein Werkzeugunterteil und BQgelverbinder mit dem Querjoch 30 und den 

15 der Siegelstation 11 ermoglichen ein VerschweiBen Kragarmen31 und 32 

von Ober- und Unterfoiie. Nachfolgend wird in einer FQr eine einfache und toleranzausgleichende Monta- 

Schneidstation 16 eine Zerteilung der Folie durch quer- ge sind zwischen den Jtragarmen 31, 32 und den jeweils 
gerichtete Stanzmesser 17bzw.iangsausgerichteteRol- 10 zugehdrigen Kettenf flhrungsschienen 26 bzw. 27 Ju- 

lenmesser 18 bewirkt, ehe die vereinzelten verpackten stierelementd 43, 44 zwischengelagert, die in Fig. 5 und 

Waren auf ein Packiingsaustragband 19 gelangen. 6 vergrdBert gezeigt sind Die J ustierelemente 43 umf as- 

Der insoweit bekannte Grundauflbau und Funktions- sen zumindest einen Montagewinkel 45 mit zwei zuein- 

ablauf einer Verpackungsmaschine der hier betrachte- ander rechtwinkligen Flanschen 46, 47, von denen jeder 

ten Art wird erfindungsgemaB aus einem im besonderen 15 Flansch zwei Bohrungen mit ObermaB gegenflber 

und.vorteilhaftenKonzeptherausrealisiert,beidemder Schraubbolzen 48, 49 aufweist, die die Bohrungen 

Aufbau nicht karosserieartig von einem Gehtuse oder durchgreifen, aber aufgrund des Bohrungs-ObermaBes 

Geh&userahmen ausgeht, sondern von einem zentralen Verschiebungen und Verdrehungen : zwischen defa 

Stabilitatstrager. Dies soil zunSchst anhand der Fig. 2 Kragarm 31 und dem an diesem anliegenden Flansch 

bis 4 (in drei im Sinne einer Rechtwinkel-Darstellung 20 bzw. zwischen der Kettenfahrungsschiene 28 und dem 

zusammengehorigen Wiedergabe) erlautert werden. an dieser anliegenden Flansch zulassen. Erst mit Fest- 

Die Unterfoiie 3 wird beidseits durch (eine Vielzahl Ziehen der Schraubbolzen, die in der Kettenfflhrungs- 

von) Klammern 20, 21 gespannt gehalten, die von dem schiene festgeschweiBt sind bzw. als Schrauben-Mutter- 

Obertrum einer Kette 22 bzw. 23 mitgefuhrt werden, bolzen durch zwei Flansche und den Kragarm 31 hin- 

wobei dieses Obertrum 22, 23 wie auch ein riicklaufen- 25 durchfQhren, erfolgt eine Festlegung mitteis Klemmung. 

des zugehdriges Untertrum 24 bzw. 25 in einer Schwal- Damit lassen sich Fertigungstoleranzen und ungieich- 

benschwanz- oder T-Nut eines Kunststoff-Einlegepro- raiBige Ausrichtungen der BQgelverbinder gegenQber 

fils (mit guten Gleiteigenschaf ten) einer KettenfOh- den prfczise zu fQhrenden KettenfQhrungsschienen aus- 

rungsschiene 26 bzw. 27 laufen. Wahrend die funktionell gleichen und auch' an StoBstellen, an denen unterteilte 

dem Kettentransport und der Kettenfuhrung dienenden 30 Kettenfuhrungsschienen stQckweise aneinanderstoBen, 

Eigenschaften der Kettenfahrungsschiene durch das je- wie dies an einer StoBstelle 50 in Fig. 6 zu sehen ist eine 

weiiige Einlageprofil reaiisiert ist, gibt ein starkes stah- sauber fluchtende Ausrichtung ermdglichen. 

lernes OTragprofil 28 bzw. 29 der Kettenf Ohrungs- Wie schon aus den Fig| 2 und 4 ersehen werden konn- 

schiene eine hohe Eigensteifigkeit, die es in die Lage te^gab sich aus der C-fdrmigen Gestaltung der Biigel- 

versetzt, Uber vorgegebene Mindestlangen alle in Be- 35 verbinder ein Abstand zwischen den Verkleidungsplat- 

tracht kommenden Folienbahn-Beiastungen verbie- ten 39, 40 und den KettenfQhrungsschienen 26, 27. Aus 

gungs- und verwindungsarm aufzunehmen und daruber Fig. 7 wird ersichtiich, daB diese Zwischenraume zu den 

hinaus ohne Zuhilfenahme anderer Bauteile einen gera- Seitenverkleidungen beidseits der Folienbahn wichtig 

den und fluchtenden Verlauf der Folienbahn zu gewahr- sind, um beispielsweise ein Werkzeugoberteil 7 und ein 

leisten. 40 Werkzeugunterteil 8 im Sinne einer kraftschlflssigen 

Eine gegenseitige Unterstiitzung der selbsttragenden Verbindung und einer funktionell wichtigen pr&zisen 

Kettenfuhrungsschienen 26, 27 wird durch BOgelverbin- Ausrichtung aufeinander zu verbinden. Im dargestellten 

der hergestellt, die jeweils durch ein Querjoch 30, ver- Beispiel ist das Werkzeugunterteil dazu bestimmt, mit 

bunden mit zwei beiderseitigen Kragarmen 31, 32 gebil- W&rme und Vakuum eine topfartige Ausformung der 

det werden, die mit dem Querjoch 30 verschweiBt sind 45 Folie in zwei Ausformungsreihen nebeneinander zu 

und die mit einem erheblichen seitlichen Abstand auBer- schaffen. Das Werkzeugoberteil kann sich dabei auf ei- 

halb des Bereichs der Kettenfuhrungsschienen 26, 27 ne rein mechanisch konstruktive Verbindungsfunktion 

vom Querjoch 30 nach oben verlaufen und dann zuein- zweier Saulen 51, 52 beschranken, die zwischen den 

ander nach innen bis zum jeweiligen Querjoch hin er- KettenfQhrungsschienen 26 und 27 und den benachbar- 

streckt sind Die so gebildeten Bugelverbinder haben in 50 ten Seitenverkleidungen 39, 40 hindurch nach unten ver- 

der Querschnittsansicht (in Lauf richtung der Folie gese- laufen und das Werkzeugunterteil 8 haltern. 

hen) die Grundform eines auf dem Rucken liegenden InFlg.8istdargestellt,daBineinem AbkQhlungs- und 

W C'. Erh^rtungsbereich zwischen der Formstation 6 und der 

In dem in Fig. 2 bis 4 dargestellten Beispiel sind die Beschickungsstation 10 ausreichend Platz innerhalb der 

Kragarme nach unten unterhalb des Querjochs 30 zu 55 C-Profils des Biigelverbinders aus Querjoch 30 und 

Beinen 33, 34 fortgesetzt, die in MaschinenfiiBen 35, 36 Kragarmen 31, 32 zur VerfUgung stehen kaim, um einen 

ausmiinden, womit in einf acher Weise auch gleichzeitig Stiitzungskanal 53 unterzubringen. 

die Aufstlnderung der Maschine erfolgt ist Eine Langs- Fig. 9 zeigt eine weitere bereichsweise Ausgestaltung 

versteifung wird noch durch waagerechte FuBholme 37, im Querschnitt an der Beschickungsstation 10, in der es 

38imBereichderFQBe35,36erzielt 60 auf guten Zugang der Bedienpersonen und mdglichst 

In Fig. 2 und 4 sind Seitenverkleidungen 39, 40 darge- auch FuB- und Kniefreiheit bei der Arbeit ankommt 

stellt, die oberseitig lediglich mit den Kragarmen 31 Hier ist gezeigt, daB die Kettenfuhrungsschienen 26, 27 

bzw. 32 verhakt sind und unterseitig durch einen Ma- ihre Funktion freitragend erfdllen kdnnen, soweit bei- 

gnetverschluB 41 bzw. 42 gehalten werden. Dieser Ma- derseits dieses freitragenden Bereichs eine Querausstei- 

gnetverschluB hat auch gleichzeitig eine Sensor- und 65 fung durch Bugelverbinder vorhanden ist Die eigenstei- 

Schalterfunktion insoweit, als er ein Abschaltsignal lie- fen und selbsttragenden Kettenfflhrungsschienen ver- 

fert, um dann, wenn die Verkleidung abgenommen wird, laufen in diesem Bereich als w Brucke w und sind lediglich 

in an sich bekannter Weise fur ein elektrisches Abschal- zur Sauberhaltung und zum Beriihrungsschutz von ei~ 
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ner wannenfdrmigen Verkleiduna^an den Seiten und 
unten ummantelt, wobei die Ve^^Bung 54 oberseitig 
auch die Ketten mit den GreifeflW, 21 berQhrungssi- 
cherabdeckt 

Insbesondere zu TransportzweCken kann aber in die- 5 
sem Bereich noch eine (strichpunktiert eingezelchnete) 
ZwischenstQtzte 55 vorgesehen sein. 

In Fig, 10 ist ein Querschnitt durch die Vorrichtung 
im Bereich der Schneidstation 16 im Bereich der Stanz- 
messer 17 dargestellt, bei denen von unten langs seitli- 10 
cher FQhrungen 56, 57 hochbeweglicjie Messer mit Ge- 
genmessern 59 zusammenwirken. Auch hierzu ist ein 
Umgreifen der Folienbahn notwendig und dieses wird in 
einer einheidich, konstruktiv konsequenten Weise da- 
durch ermflglicht, dafl zwischen den Kettenftlhrungs- 15 
schienen 26, 27 und den Seitenverkleidungen 39, 40 ein 
freier Raum konstruktiv vorgegeben ist 

ZweckmiBig ist fQr die Verpackungsmaschine 1 eine 
Modulbauweise vorgesehen, bei der die einzeinen Ar- 
beitsstationen aneinanderreihbare Module bilden, deren 20 
StoBsteilen zu Nachbarmodulen in den Bereich eines 
BQgel verbinders fallen. Damit lassen sich sowohl bugel- 
freie Arbeitsbereiche fur den jeweiiigen Modul erstellen 
wie auch standsichere Aufstellungen mit MaschinenfQ- 
Ben erzielen. Die Module weisen vorzugsweise L&ngen 25 
in einem RastermaB auf, in dem auch die KettenfQh- 
rungsschienen — einstuckig oder mehrstuckig — ausge- 
legt sind StoBsteilen der KettenfQhrungsschienen, wie 
eine in Fig, 6 veranschaulicht ist, fallen dabei in den 
Montagebereich eines BQgelverbinders. 30 

PatentansprQche 

\. Vorrichtung zur Herstellung versiegelter Kunst- 
•st6ffverpackungen, insbesondere Lebensmittelver- 35 
packungen aus Folien, von denen zumindest eine 
Folie als Unterfolie von einer Rolle ablaufend l£ngs 
einer Folienbahn zwischen zjvei parallelen Ketten- 
fQhrungsschienen gespannt und mit Hilfe jeweils in 
einer der KettenfQhrungsschienen vor- und rQck- 40 
laufenden Kette durch verschiedene Arbeitsstatio- 
nen wie Form-, Beschickungs-, Siegel- oder 
Schneidstationen gefQhrt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KettenfQhrungsschienen (26, 27) 
mit Verst&rkungsprofilen (28, 29) zu biegesteifen 45 
Langsholmen ausgebildet sowie gegeneinander 
durch die Folienbahn umgreifende BQgelverbinder 
(30, 31, 32) distanziert und zu einer hinsichtlich der 
Folienbahn-Beanspruchungen eigensteifen Bau- 
form ausgebildet sind 50 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arbeitsstationen in Module aufge- 
gliedert sind und daB die BQgelverbinder (30, 31, 32) 
an StoBsteilen der Module angeordnet sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB die BQgelverbinder (30, 31, 32) 
Seitenverkleidungen (39, 40) der Vorrichtungen 
haltern. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die BQgelverbinder (30, 31, 32) uber 60 
die KettenfQhrungsschienen (26, 27) hinausragen 
und zwischen diesen und den Seitenverkleidungen 
(39, 40) freie Zwischenr&ume schaffen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch die Zwischenraume vertikale 65 
Koppelglieder (51, 52, 56, 57) zwischen oberseitig 
und unterseitig der Folienbahn angeordneten, zu- 
sammenwirkenden Werkzeugen verlaufen. 
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6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichM^iaB die KettenfQhrungs- 
schienen (26, 27) aus ^^feren, aneinanderstoBen- 
den Abschnitten besteMT 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die StoBsteilen jeweils im Bereich ei- 
nes BQgelverbinders (30, 31, 32) liegea 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die BQgelverbinder 
(30, 31, 32) Qber Justierelemente (43, 44) mit den 
KettenfQhrungsschienen verbunden sind 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Justierelemente (43, 44) mit Hilfe 
von Schraubverbindungen (48, 49) festklemmbar 
sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Justierelemente (43, 44) in Forpi 
von Montagewinkeln ausgebildet sind, in denen 
Montageldcher mit einem zu den Verschraubungen 
(48, 49) freien Durchmesserspiel vorgesehen sind 

1 1. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die BQgelverbinder 
(30, 31, 32) nach unten zu Beinen (33, 34) mit unter- 
seitigen MaschinenfQBen (35, 36) ausgebildet sind 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 in Verbindung 
mit Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Seitenverkleidungen (39, 40) oberseitig mit den BQ- 
gelverbindern (30, 31, 32) verhakt und unterseitig 
durch HaftverschlQsse (41,42) gehalten sind 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die HaftverschlQsse (41, 42) als 
MagnetverschlQsse mit einem elektrischen Sicher- 
heitsabschalter ausgebildet sind 

M. Vorrichtung nacn einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die KettenfQhrungs- 
schienen (26, 27) in einem zwischen zwei BQgelver- 
bindern (30, 31, 32) frei tragenden Bereich lediglich 
von einer wannenfdrmigen Verkleidung (54) urn- 
schlossen sind 
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Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

UIMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



